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Gegenstand : 



Stanzniet fur eine Verblndung an Blechen sowie Verfahren 
zum Setzen eines derartigen Stanzniets 



Beschreibung 



Die Erfindung betrifft elnen Stanzniet fiir eine Verblndung an Blechen, mit einem Kopf, 
mit einem sich daran anschlielienden Schaft, mit einer in dem Scliaft gebildeten Um- 
fangsrille und mit einem zu dem Kopf entgegengesetzten Scfiaftende. 

Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Setzen eines Stanzniets, insbesondere 
des Stanzniets nach einem der Anspruche 1 bis 17, fur eine Verbindung an Blechen, 
wobei der Stanzniet ohne Vorbohren unter Bildung eines Stanzloches durch das Blech 
hindurchgedruclct und anschlieHend mittels Gegendrucl< Blechmaterial unter plasti- 
scher Verformung in die Umfangsrille gedriiclct wird. 

Ein Stanzniet der vorgenannten Art ist aus der EP 1 013 945 B1 bekannt, Dieser be- 
l<annte Niet ist nicht nur ein Stanzniet. sondem zugleich auch ein Prageniet. Wenn ein 
solcher Stanz-Prageniet zwei miteinander zu verbindende Bauteile unter Bildung eines 
Stanzlochs durchstanzt hat, wird anschlieRend um das dem Nietl<opf abgewandte 
Schaftende herum bei dem dortigen Bauteil eine Nut gepragt, wodurch unter plasti- 
scher Verformung !\/laterial des dortigen Bauteils in die in dem Schaft gebildete Um- 
fangsrille eindringt. Zu diesem Zweck muss eine Matrize der Nietsetzvorrichtung mit 
einem nach oben vorstehenden Ringbund versehen sein, der das zu dem Kopf entge- 
gengesetzte Schaftende in sich aufnimmt und dabei um das Schaftende herum die Nut 
in das Material des dortigen Bauteils pragt. Die Umfangsrille ist bei diesem bekannten 
Schaft-Prageniet dem Schaftende unmittelbar benachbart, so dass die plastische Ver- 
fomiung nur in dem Material- des unteren Bauteils stattfindet. Der Kopf des Stanz- 
* Prageniets ist kegelstumpfformig und wird bei dem Setzen des Niets in das obere Bau- 
teil so weit eingepresst, dass die Oberselte des Kopfes des gesetzten Niets mit der 
Oberseite des oberen Bauteils bundig ist. Ein solcher Stanz-Prageniet benotigt wegen 
' des erforderiichen Pragevorganges eine entsprechend aufwendig gestaltete Nietsetz- 
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vorrichtung. Aufierdem lasst sich durch das Pragen nur dann ausreichend Material in 
die Umfangsrille hinein verformen. wenn die zu verbindenden Bauteile sine ausrel- 
chende Dicke haben. Zum Miteinanderverbinden von diinnen Blechen oder zur Befes- 
tigung in einem dunnen Blech ist der bel<annte Stanz-Prageniet offenbar weder vorge- 
selien noch geeignet. 

Ein ahnlicher Stanz-Prageniet ist aus der US-A-3 909 913 bekannt. Dieser Stanz- 
Prageniet untersclieidet sich von dem zuvor beschriebenen hauptsachlich durch eine 
etwas andere Fomri des Kopfes und der Umfangsrille. Die US-A-3 909 913 zeigt aber 
zusatzlich den Aufbau der Matrize. die fur den Pragevorgang eingesetzt wird. 

Das DE 297 07 669 U1 beschreibt einen Stanzniet, bei dem es sich geniali der vorge- 
nannten Definition ebenfalls urn einen Stanz-Prageniet handelt. Diese Druckschrift 
zeigt eine alte Bauform eines solchen Stanz-Prageniets, bei dem Umfangsrille naher 
bei der Trennstelle von zwei miteinander zu verbindenden Bauteilen angeordnet Ist als 
bei dem Stanz-Prageniet nach der EP 1 013 945 B1, so dass nicht nur durch den Pra- 
gevorgang Material des unteren Bauteils plastisch in die Umfangsrille hinein verfomnt 
wird. sondern dass auch durch den kegelstumpfformigen Nietkopf Material des oberen 
Bauteils in die Umfangsrille hinein verformt wird. Aber auch dieser bekannte Stanzniet 
ist nicht zum Miteinanderverbinden vop dunnen Blechen geeignet, well diese fur die 
beiden vorgenannten Verformungsvorgange nicht genug zu verfonmendes Material 
bereitstellen konnen. 

Aus der US-A-4 130 922 ist ein Stanz-Prageniet bekannt. mit dem sich zwar auch dun- 
ne Bauteile oder Bleche miteinander verbinden lassen, zum Setzen dieses Niets muss 
jedoch sowohl die Matrize als auch eine Patrize als Pragewerkzeug ausgebildet sein, 
damit nicht nur um das Schaftende eine Nut in das dortige Bauteil gepragt werden 
kann, sondern auch eine Nut um den Nietkopf in das andere Bauteil. 

Einen entsprechenden Stand der Technik zeigt auch die US-A-5 678 970, bei dem so- 
wohl die Matrize als auch die Patrize als Pragewerkzeug ausgebildet ist Wenn ledig- 
lich die Matrize als Pragewerkzeug ausgebildet Ist, wird ein Niet venA^endet, bei dem 
der Kopf einen groReren Durchmesser als das Schaftende aufweist Der Kopf wird bei 
dem Setzvorgang bundig in dem oberen Bauteil versenkt. und eine Nut wird nur um 
das Schaftende in das untere Bauteil gepragt. 

Aus der US-A-4 978 270 ist ein kopfloser Stanz-Prageniet bekannt, der nicht nur eine 
als Pragewerkzeug ausgebildete Matrize und eine als Pragewerkzeug ausgebildete 
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Patrize erfordert, sondem selbst mehrere Umfangsrillen aufWeist Er emnoglicht es, drei 
ubereinander angeordnete Bautelle miteinander zu verbmden. 

SchlieBIich zeigt die DE 43 33 052 C2 eine selbststanzende Befestigungsvorrichtung. 
bei welcher der Niet aus einem Nietkopf und einem Nietschaft mit zentrischer Ausneh- 
mung besteht, dessen freie Stimflache eine ihn aufnehmende Blechtafel nicht vollends 
durchstanzt. EIn soicher Niet ist zum Setzen in dunnem Biech weder vorgesehen nocfi 
geeignet. 

Fiir eine Verbindung an Blecfien sind nicht nur Stanzniete bekannt, die zwei oder mehr 
als zwei Bleche miteinander verbinden, sondem auch Stanzniete, die an einem Blech 
befestigt werden. wobei der Kopf von solchen Stanznieten beispielsweise als ein La- 
gerzapfen ausgebildet sein kann (US-A-3 571 903). Der Schaft kann dabei so ausge- 
bildet sein, dass bei dem Setzvorgang den Schaft umgebendes Blechmaterial nach 
oben verdrangt wird, das anschlieliend durch den Lagerzapfenteil des Stanzniets wie- 
der niedergedruckt wird, um durch plastische Verformung in die Umfangsrille gedruckt 
zu werden und so den Stanzniet in dem Blech formschliissig festzulegen. Auch solche 
Stanzniete konnen nicht in dunnem Blech gesetzt werden. Bei diesem bekannten 
Stanzniet gibt es zwar auch eine Ausfuhrungsform. bei der sich ein Abschnitt des 
Schaftes In einem zwischen der Umfangsrille und dem Schaftende gelegenen Bereich 
in Richtung zu dem Schaftende verjiingt. in dieser Ausfuhrungsform ist der Niet jedoch 
kein Stanzniet, sondem benotigt eine in dem Blech vorgefertigte konische Offnung, in 
welcher er durch eine spezielle Ausbildung des oberhalb der Umfangsrille gelegenen 
Schaftteils durch Blechmaterial, das in die Umfangsrille hinein plastisch verfonnt wird, 
befestigt wird. 

Fur das Setzen von Stanznieten der vorgenannten Art ist es auch bekannt (US-A-1 275 
576), zusatzlich eine Pragepatrize einzusetzen und den Kopf In der durch die Prage- 
patrize gepragten Nut zusatzlich zu verstemmen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Stanzniet der eingangs genannten Art so auszubil- 
den, dass sich eine sichere Verbindung an diinnen Blechen herstellen lasst, sei es zum 
Miteinanderverbinden von mehreren dQnnen Blechen oder fiir eine VeriDindung des 
Stanzniets mit einem dQnnen Blech. Weiter soil durch die Erfindung ein Veri^ahren zum 
Setzen eines derartigen Stanzniets geschaffen werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemali bei einem Stanzniet der eingangs genannten Art 
dadurch gelost, dass der Kopf auf einer dem Schaft zugewandten Unterseite mit einer 
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ringformigen Planflache versehen ist, dass sich die Umfangsrille unmittelbar an die 
Unterseite des Kopfes anschiiefit und dass sich ein AbschnHt des Schaftes in einem 
zwischen der Umfangsrille und dem Schaftende gelegenen Bereich in Richtung zu dem 
Schaftende konisch verjungt. 

Bel dem Stanzniet nach der Erfindung hat der Schaft seinen dicksten Teil in einem 
zwischen der Umfangsrille und dem Schaftende gelegenen Bereich, so dass die plasti- 
sche Verformung von Blechmaterial in die Umfangsrille hinein unmittelbar unterhalb 
des Kopfes erfolgt und der sich von dem dicksten Teil des Schaftes zu dem Schaften- 
de hin konisch verjungende Abschnitt im Hinblick auf die Erzielung einer effizienten 
Stanzwirkung ausgebildet werden kann. Die Schaftlange des Stanzniets unteriialb des 
Kopfes ist dabei wesentlich grolier als die Dicke des Bleches oder die Gesamtdicke 
der Bleche, an dem bzw. denen eine Verbindung herzustellen ist. FCir das Herstellen 
einer solchen Verbindung ist es lediglich erforderiich, dass bei der Bildung eines Stanz- 
loches in Stanzrichtung verdrangtes Material bei dem Setzvorgang so zuruckgedruckt 
wird, dass es in die Umfangsrille hinein plastisch verformt wird. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Stanzniets nach der Erfindung biiden die Gegenstan- 
de der Unteranspruche. 

Wenn sich in einer vorteilhaften Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung der 
Verjungungsabschnitt bis zu einem zylindrischen Endabschnitt des Schaftes erstreckt, 
lasst sich der Endabschnitt nach Lange und Durchmesser besonders effizient fur den 
Stanzvorgang ausbilden. 

Wenn sich in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung der Ver- 
jungungsabschnitt bis zu dem Schaftende erstreckt, kann das Schaftende beisplels- 
weise spitz zulaufend ausgebildet sein, so dass fur den Stanzvorgang weniger Druck 
benotigt wird. 

Wenn sich in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung der Ver- 
jungungsabschnitt unmittelbar an die Umfangsrille anschllelit, lasst sich eine geringe 
Gesamtiange des Stanzniets realisieren. 

Wenn sich in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung ein zy- 
llndrischer Schaftabschnitt unmittelbar an die Umfangsrille anschliefit und bis zu dem 
VerjCingungsabschnltts des Schaftes reicht, lasst sich ungeachtet dessen, ob eine Ver- 
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bindung an einem oder mehreren dunnen Blechen hergestellt wird, der nach dem 
Setzvorgang uberstehende Schaftteil als ein Lagerzapfen od. dgl. einsetzen. 

Wenn sich in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung die Urn- 
fangsrille bis zu einer Langsmitte des Stanzniets erstreckt, ist auch fur den Einsatz bei 
dunnem Blechmaterial eine ausreichende axiale Lange zum plastischen Verformen des 
Blechmaterials in die Umfangsrille lilnein fur eine sichere formschiussige Halterung des 
erfindungsgemalien Stanzniets vorhanden. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nacfi der Erfindung der Verjun- 
gungsabschnitt des Schaftes eine axiale Lange hat, die im Wesentlichen gleich der ' 
axialen Lange der Umfangsrille 1st, lasst sich der zwischen der Umfangsrille und dem 
Schaftende gelegene Berelch des Schaftes fur einen besonders effizienten Stanzvor- 
gang und/oder fur einen Einsatz des gesetzten Stanzniets als Lagerstelle od. dgl. aus- 
iegen. 

Wenn in weiteren Ausgestaltungen des Stanzniets nach der Erfindung die Umfangsrille 
mit einem ersten Radius in die Planflache an der Unterseite des Kopfes ubergeht 
und/oder die Umfangsrille in einem in Bezug auf eine Langsachse des Stanzniets mitt- 
leren Bereich am Grund zu der Langsachse parallel ist und/oder die Umfangsrille mit 
einer gegen die Langsachse des Stanzniets geneigten Geraden in einen anschliefien- 
den Schaftabschnitt ubergeht und/oder der Grund der Umfangsrille mit einem zwelten 
Radius in die Gerade ubergeht und/oder die Umfangsrille mit einem dritten Radius in 
einen anschlieflenden Schaftabschnitt ubergeht und/oder der Verjungungsabschnitt mit 
einem vierten Radius in den zylindrischen Endabschnitt ubergeht und/oder der zylindri- 
sche Schaftabschnitt mit einem funften Radius In den Verjungungsabschnitt ubergeht, 
lasst sich die VeriDindung des Stanzniets an dem Blech je nach Dlcke und Art des 
Blechmaterials und je nach Endzweck des Stanzniets malSschneidem. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung das Schaf- 
tende scharikantig ausgeblldet ist, lasst sich der Stanzvorgang Im Hinbllck auf die an- 
gestrebte plastische Verformung des Blechmaterials In die Umfangsrille hinein ma(i- 
schneidem. 

Wenn In einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung der zylindri- 
sche Endabschnitt des Schaftes einen Durchmesser hat, der gleich dem klelnsten oder 
etwas kleiner als der kleinste Durchmesser des Schaftes Im Bereich der Umfangsrille 
Ist, lasst sich die Menge des Blechmaterials, das bei dem Stanzvorgang um das Stanz- 
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loch nach auHen und in Stanzrichtung verdrangt wird und das in die Umfangsrille hin- 
ein plastlsch verfonnt werden soil, im Voraus optimal festlegen. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung eine axiale 
Lange der Umfangsrille grofier ist als die Dicke des Bleches oder die Gesamtdicke der 
Bieche; an dem bzw. denen eine Verbindung herzustellen ist, lasst sich mit dem erfin- 
dungsgemaBen Stanzniet auch an dunnem Blech eine sichere Verbindung herstellen. 

Bezugiich des eingangs genannten Verfahrens wird die Aufgabe erfindungsgemaU 
dadurch gelost, dass bei dem Bilden des Stanzloches das Blechmaterial in einem das 
Stanzloch umgebenden ersten ringfonmigen Bereich in Stanzrichtung mitgenommen 
wird, dass anschlieBend das Blechmaterial durch eine von unten her ausgeubte Ge- 
genkraft mit dem ersten ringfomnigen Bereich auf den Stanzniet aufgeschoben wird 
und dass schliefllich der Stanzniet weiter nach unten gedruckt wird, bis er auf den Ble- 
Chen aufliegt. woraufhin das Blechmaterial in dem ersten ringformigen Bereich durch 
die Gegenkraft in die Umfangsrille hinein plastisch verformt wird. 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden im Folgenden unter Bezugnahme auf die 
Zeichnungen naher beschrieben. Es zeigen 

die Fig. 1a - 1c eine erste Ausfiihrungsform elnes Stanzniets nach der Erfindung 

in Seitenansicht. in Draufeicht bzw. in perspektivischer Darstel- 
lung.- 

den Stanzniet nach den Fig. la - 1c zum Miteinanderverbinden 
von zwei Blechen In gesetztem Zustand, wobei zusatzlich eine 
Einzelheit einer Vorrichtung zum Setzen des Stanzniets darge- 
stellt ist, 

eine zwelte Ausfuhrungsform des Stanzniets nach der Erfindung 
zum Miteinanderverbinden von zwei Blechen, ebenfalls In ge- 
setztem Zustand, 

eine erste Ausfuhrungsfonm der Vorrichtung zum Setzen des 
Stanzniets nach der Erfindung und 



Fig. 2a 



Fig. 2b 



Rg.3 




7 



Fig. 4 eine zweite Ausfuhrungsform der Vorrichtung zum Setzen des 

Stanzniets nach der Erfindung, der hier mit weiteren Stanznieten 
in einem Magazinierstreifen angeordnet ist 

Fig. la zeigt in Draufsicht eine erste Ausfuhrungsform eines Stanzniets nacli der Erfin- 
dung. der insgesamt mit 10 bezeichnet ist. Eine zweite Ausfuhrungsfomn des Stanz- 
niets nach der Erfindung ist in Fig. 2b dargestellt und insgesamt mit 10* bezeichnet Auf 
Fig. 2b wird weiter unten eingegangen. 

Der Stanzniet 10 hat gemaU der Darstellung in den Fig. la - 1c einen Kopf 12, einen 
sich daran anschliedenden Schaft 14, eine in dem Schaft gebildete Umfangsrille 16 
und ein zu dem Kopf entgegengesetztes Schaflende 18. Der Kopf 12 ist auf einer dem 
Schaft 14 zugewandten Unterseite mit einer ringformigen Planflache 20 versehen. Die 
Umfangsrille 16 schliefit sich unmittelbar an die Unterseite des Kopfes 12 an. Ein Ab- 
schnitt 22 des Schaftes 14 verjungt sich l^onisch in einem zwischen der Umfangsriile 
16 und dem Schaftende 18 gelegenen Bereich in Richtung zu dem Schaftende 18. Der 
Kopf 12 ist in dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel zwar ein Flachkopf, wie es in den 
Fig. la und lb ohne weiteres zu erkennen ist, es konnte sich jedoch auch um einen 
Halbrundkopf od. dgl. handeln. Wesentlich fur die Erfindung ist, dass sich an die Um- 
fangsrille 16 die Planflache 20 anschlieRt. deren Zweck weiter unten deutlich werden 
wird. 

Der hier beschriebene Stanzniet 10, 10' dient fur eine Verbindung an dunnen Blechen, 
d.h. entweder zum Miteinanderverbinden von zwei dunnen Blechen 24, 26, wie es in 
den Fig. 2a bzw. 2b gezeigt ist, oder von mehr als zwei dunnen Blechen (nicht darge- 
stellt). Der Stanzniet 10, 10' kann aber auch an einem dunnen Blech befestigt werden. 
In diesem Fall wurde die Verbindung so aussehen wie in den Fig. 2a und 2b, lediglich 
mit dem Unterschied, dass die dort zwischen "den belden Blechen 24, 26 sichtbare 
Trennlinie nicht vorhanden ware. Das einzelne dilnne Blech konnte selbstverstandllch 
dunner sein als die belden dunnen Bleche 24, 26 zusammen. In jedem Fall hat bei den 
in den Fig. 1 und 2 gezeigten belden Ausfuhmngsformen der Stanzniet 10, 10' nach 
der Erfindung eine axiale Lange L (Fig. la). bzw. U (Fig. 2b) der Umfangsrille 16, die 
groder ist als die Dicke eInes einzelnen Bleches, an deiin der Stanzniet 10 oder 10' zu 
befestigen ist. oder die Gesamtdicke der Bleche 24, 26, die durch den Stanzniet 10, 10' 
miteinander zu verbinden sind. Bel der in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsform des 
Stanzniets 10 e'rstreckt sich der Verjungungsabschnitt 22 des Schaftes 14 bis zu einem 
zylindrischen Endabschnitt 28, der einen aulieren Durchmesser D1 hat. Bel der in Fig. 
2b dargestellten Ausfiihrungsfomi des Stanzniets 10' erstreckt sich der Verjungungs- 
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abschnitt 22' bis zu einem spitzer als der Verjungungsabschnitt 22' zulaufenden Spit- 
zenabschnitt 32, der in dem als eine Spitze ausgebildeten Schaftende 18' endigt. Der 
Venungungsabschnitt 22, 22' kann sich unmittelbar an die Umfangsrille 16, 16' an- 
schlielien (nicht dargestellt). Bei den hier dargestellten und beschriebenen Ausfiih- 
rungsfonnen des Stanzniets 10, 10' schliefit sich ei.n zylindrischer Schaftabschnitt 30 
bzw. 30' unmittelbar an die Umfangsrille 16 bzw, 16' an und reicht bis zu dem Verjun- 
gungsabschnitt 22 bzw. 22' des Schaftes 14. 

Bei beiden Ausfuhrungsformen des Stanzniets 10, 10' erstreckt sich die Umfangsrille 
16. 16' bis zu einer 1-angsmitte M bzw. M' des Stanzniets. Der Verjungungsabschnitt 
22. 22' des Schaftes 14. 14' hat eine axiale Lange V bzw. V, die im Wesentlichen 
gleich der axialen Lange L bzw. L' der Umfangsrille 16, 16' ist. Bei der ersten Ausfuh- 
rungsform des Stanzniets 10 schlielit sich an den Verjungungsabschnitt mit der Lange 
V noch der zylindrische Endabschnitt 28 an. Bei dem Stanzniet 10' schlielit sich an die 
axiale Lange V des Verjungungsabschnitts noch der Spitzenabschnitt 32 an. Die Ge- 
samtlange des Stanzniets 10. 10' ist somit wesentlich grower als und vorzugsweise 
mehr als zweimal so groli wie die Gesamtdicke des Blechmaterials, an welchem die 
Verbindung mit dem oder durch den Stanzniet 10, 10' herzustellen ist. 

Bei dem Stanzniet 10 geht ebenso wie bei dem Stanzniet 10' die Umfangsrille 16 bzw. 
16' mit einem ersten Radius R1 in die Planflache 20, 20' an der Unterseite des Kopfes 
12' uber. Die Umfangsrille 16, 16' ist in einem in Bezug auf eine Langsachse 34. 34' 
des Stanzniets 10, 10' mittleren Bereich 36. 36' am Grund zu der Langsachse 34, 34' 
parallel. Bei dem Stanzniet 10 geht die Umfangsrille 16 mit einer gegen die Langsach- 
se 34 des Stanzniets geneigten Geraden 38 in den anschliedenden zylindrischen 
Schaftabschnitt 30 uber, welcher der dickste Teil des Schaftes 14, 14' ist und einen 
Durchmesser D2 aufweist. Der Grund der Umfangsrille 16 geht bei dem Stanzniet 10 
mit einem zweiten Radius R2 in die Gerade 38 uber. Bei dem Stanzniet 10' geht die 
Umfangsrille 16' mit einem dritten Radius R3 (Fig. 2b) in den anschliefienden zylindri- 
schen Schaftabschnitt 30' uber, der ebenfalls den groilteh Schaftdurchmesser D2 auf- 
weist Bei dem Stanzniet 10 geht der Verjungungsabschnitt 22 mit einem vierten Radi- 
us R4 in den zylindrischen Endabschnitt 28 uber. Welter geht bei dem Stanzniet 10 der 
zylindrische Schaftabschnitt 30 mit einem funften Radius R5 in den Verjungungsab- 
schnitt 22 uber. Die in Fig. la diametral entgegengesetzten beiden Geraden 38 schlie- 
Ben einen Winkel a von 60° ein. Das Schaftende 18 ist bei dem Stanzniet 10 scharf- 
kantig ausgebildet. SchlieRlich ist bei dem Stanzniet 10 der Durchmesser des zylindri- 
schen Endabschnittes 28 des Schaftes 14 gleich dem kleinsten Oder etwas kleiner als 
der kleinste Durchmesser d des Schaftes 14 im Bereich der Umfangsrille 16. 




Bei beiden Ausfuhrungsformen besteht der Stanzniet 10, 10' aus einem Material, das 
barter als das Blechmaterial ist, an dem mit dem Stanzniet eine Verbindung herzustel- 
len ist. In beiden Fallen wird bei dem Setzvorgang der Stanzniet 10, 10' nicht verfonnt, 
Verfomnt wird nur das Blechmaterial. an dem eine Verbindung herzustelien ist. Bei dem 
Herstellen der Verbindung wird das Blechmaterial in die Umfangsrille 16. 16' hinein 
plastisch verformt Das ergibt eine formschliissige Verbindung zwischen dem Stanzniet 
10, 10' und dem Material der Bleche 24, 26, das in der Umfangsrille 16, 16' zwischen 
der Planflache 20, 20' und einer Schulter eingeschlossen wird, die durch die Gerade 38 
bzw. durch den Radius R3 gebildet wird. 

In Fig. 3 ist eine erste Ausfuhrungsform einer insgesamt mit 40 bezeichneten Vorrich- 
tung zum Setzen eines Stanzniets, hier des Stanzniets 10. gezeigt. Die Vonlchtung 40 
besteht aus einer insgesamt mit PA bezeichneten Patrize und aus einer insgesamt mit 
MA bezeichneten MatriziB, zwischen denen in der Darstellung in Fig. 3 die beiden durch 
den Stanzniet 10 miteinander zu verbindenden Bleche 24, 26 eingespannt sind. Die 
Patrize PA und die Matrize MA sind durch ein U-formiges Joch 42 miteinander verbun- 
den. In Fig. 4 ist zu erkennen, dass das Joch 42' an einem elektrisch, hydraulisch oder 
mit Druckluft betriebenen Werkzeug 44' angebracht sein kann, das einen Stempel 46' 
bei dem Setzvorgang antreibt Der Antrieb des Stempels 46 ist in Fig. 3 nicht darge- 
stellt. Der Antrieb kann in Fig. 3 so wie in Fig. 4 ausgelegt sein oder von Hand erfolgen, 
beispielsweise mit einem Hammer. 

Bel der Vomchtung 40 nach Fig. 3 hat die Patrize PA eine obere Buchse 48, welche 
den Stempel 46 und den Stanzniet 10 verschiebbar aufnimmt und ihrerseits in dem 
Joch 42 fest oder verschiebbar gehalten ist Die Matrize MA hat eine feststehende un- 
tere Buchse 50, welche Abstand von der oberen Buchse 48 aufweist und wahrend des 
Setzvorganges den Schafl 14 des Stanzniets 10 aufnimmt. Die untere Buchse 50 ist 
von einer fedemd vorgespannten Spannbuchse 52 umgeben, welche die untere Buch- 
se 50 in Richtung zu dem Stempel 46 liberragt und als ein Auflager fur die Bleche 24. 
26 dient, die durch den Stanzniet 10 miteinander zu veriDinden sind. 

Der Stempel 46 der Vprrichtung 40 hat einen Durchmesser, welcher dem Durchmesser 
des Kopfes 12 des Stanzniets 10 entspricht. Die feststehende untere Buchse 50 hat 
einen Auliendurchmesser, welcher groBer ist als der Durchmesser des Kopfes 12 des 
Stanzniets .10. Die untere Buchse 50 hat einen Innendurchmesser D3. Der Innen- 
durchmesser D3 ist gleich dem Durchmesser D2 des zylindrischen Schaftabschnittes 
30 Oder etwas grower als der Durchmesser D2. Der Aufiendurchmesser der unteren 
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Buchse 50 ist um die Differenz zwischen dem Durchmesser des Kopfes 12 und dem 
groflten Durchmesser D2 des Schaftes 14 des Stanzniets 10, also dem Durchmesser 
D2 des zylindrischen Schaftabschnitts 30 groBer als der Durchmesser des Kopfes 12 
des Stanzniets 10. Die in Fig. 2a zusatzlich dargestellte Einzelheit der Vorrichtung 40 
zeigt, dass die vorstehend angegebenen Durchmesser dafur bemessen sind, geeigne- 
ten Raum fur das plastische Verformen der Bleche 24, 26 in dem Geblet der Umfangs- 
rille 16zuschaffen, 

GemaR den Fig. 3 und 4 weist die Spannbuchse 52, 52' eine Ringschulter 54, 54' auf, 
die durch ein zwischen einem Widerlager 56. 56', an welchem die untere Buchse 50, 
50' befestigt ist, und der Ringschulter 54, 54' angeordnetes Federelement 60, 60' 
nachgiebig gegen einen Anschlag 62, 62' vorgespannt ist, der von einer Schulter einer 
inneren Gewindebuchse 64, 64' gebildet wird, die in eine auUere Gewindebuchse 66, 
66' der Matrize MA eingeschraubt ist. Das Federelement 60, 60' ist in dem dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispiel eIn Paket aus mehreren ubereinander gestapelten Tellerfe- 
dern 68, 68'. 

Das Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung 40' nach Fig. 4 unterscheidet sich von dem 
Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung 40 nach Fig. 3 auBer durch die andere Art des 
Antriebs im Wesentlichen dadurch, dass an einem Stempelaustrittsende 70 der oberen 
Buchse 48' ein insgesamt mit 72 bezeichnetes Fuhrungsteil fur einen Stanzniet- 
Magazinierstreifen 74 angebracht ist. 

Das Verfahren zum Setzen des Stanzniets 10 mit der Vorrichtung 40, bei dem der 
Stanzniet ohne Vorbohren unter Bildung eines Stanzloches durch die Bleche 24, 26 
hindurchgedruckt und anschlieSend Blechmaterial unter plastischer Verformung in die 
Umfangsrllle 16 gedruckt wird, wird folgendermalien durchgefuhrt. Zunachst wird mit 
Hilfe des Stempels 46 der Stanzniet 10 nach unten gedruckt, bis er auf dem Blech 24 
aufsitzL Anschlieliend werden gegen die Kraft der Tellerfedem 68 durch den Stempel 
46 und den Stanzniet 10 die Bleche 24. 26 zusammen mit der Spannhulse 52 nach 
unten bewegt bis das Blech 26 auf der Oberseite der unteren Buchse 50 aufliegt. Von 
da an bewegt der Stempel 46 allein den Stanzniet 10 weiter und es erfolgt das Aus- 
stanzen des Loches durch den zylindrischen Endabschnitt 28 des Stanzniets 10. So- 
bald die Bieche 24, 26 durchstanzt sind. ergibt sich eine Entlastung, durch die die Kraf- 
te der Tellerfedem 68 wieder aktiv werden. Diese bewegen die Spannhulse 52 zu- 
sammen mit den Blechen 24, 26 wieder nach oben, und zwar so weit, wie die Krafte 
der Tellerfedem 68 in der Lage sind, die Bleche 24, 26 auf dem sich nach oben hin 
enA^eiternden Verjungungsabschnitt 22 des Niets 10 nach oben zu schieben. Die 
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Grenzstellung ware dann erreicht, vorausgeset2l, dass die Kraft der Tellerfedem 68 
ausreicht, wenn das Blech 24 an der Unterseite der oberen BQchse 48 aniiegt. Die Ble- 
che 24, 26 sind jetzt also von der unteren Buchse 50 wieder abgehoben worden, so 
' dass zwischen den Blechen 24, 26 und der Oberseite der unteren Buchse 50 Abstand 
vorhanden ist Wahrenddessen ist der Stempel 46 kontinuieriich vorwarts bewegt wor- 
den. Durch die plotzliche Freigabe der Kraft der Tellerfedem 68 sind die Bleche 24, 26 
im Bereich des in diese gestanzten Loches relativ weit auf dem Stanzniet 10 nach o- 
ben geschoben worden, wobei es in dem Zwischenraum zwischen dem unteren Blech 
26 und der Oberseite der unteren Buchse 50, der dann vorhanden ist, sogar zu einer 
Umbordelung der Bleche 24, 26 nach unten hin gekommen sein kann. Durch den fort- 
gesetzten Druck, der durch den Stempel 46 auf den Stanzniet 10 ausgeubt wird, wird 
dieser schlieBlich durch das Stanzloch welter nach unten gedruckt, bis der Kopf 12 mit 
seiner Planflache 20 auf der Oberseite des Bleches 24 aufliegt. Ab jetzt werden wieder 
der Stanzniet 10 und die Bleche 24, 26 gemeinsam nach unten bewegt, bis das Blech 
26 auf der Oberseite der unteren Buchse 50 aufliegt. Nun werden die nach unten ver- 
formten Randbereiche des Stanzloches mit Hilfe des Stempels 46 auf der als ein festes 
Widerlager dienenden unteren Buchse 50 in einem ersten ringformigen Bereich B1 
(Fig. 2a) in die Umfangsrille 16 hinein plastisch verformt Der Endzustand dieser Ver- 
formung ist in Fig. 2a gezeigt. Wahrend dieser Verformung ist ein die untere Buchse 50 
umgebender zweiter ringformiger Bereich B2 durch die Spannbuchse 52 federnd elas- 
tisch abgestutzt. Das Blechmaterial wird bel der Verformung in dem ersten ringformi- 
gen Bereich B1 auf die axiale Lange L der Umfangsrille 16 zusammengedrtickt. Die 
miteinander zu verbindenden dunnen Bleche 24, 26 haben oder das mit dem Stanzniet 
.10 zu verbindende dunne Blech hat vorzugsweise eine Gesamtdicke, die kleiner Ist als 
die Lange L der Umfangsrille 16. Die Gesamtdicke konnte aber auch grolier sein als 
die Lange L der Umfangsrille 16. Durch das erfindungsgemafSe Setzverlahren erfahrt 
das Blechmaterial in dem dargestellten bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel im Bereich 
der Umfangsrille 16 auf deren Lange L eine Verdickung. 

Der Setzvorgang lauft mit der Vomchtung 40* nach Fig. 4 im Wesentlichen so ab wie 
mit der Vori-ichtung 40 nach Fig. 3, Fig. 4 zeigt. dass die Bleche 24, 26 wahrend des 
Setzvorganges nicht zwischen der Patrize PA und der Matrize MA eingespannt zu sein 
brauchen. Sowohl bei der Von-ichtung 40 nach Fig. 3 als auch bei der Vorrichtung 40' 
nach Fig. 4 bewegt dsr Stempel 46, 46' bei dem Setzvorgang den Stanzniet 10, 10' 
nach unten, wobei dieser bel dem Durchstanzen der Bleche 24, 26 die Spannbuchse 
52, 52' gegen die Kraft des Federelements 60. 60' nach unten drilckt, bis das Blech 26 
auf der Oberseite der unteren Buchse 50, 50' aufliegt. In diesem Augenblick beginnt 
der Gegendruck des Federelements 60, 60' die von oben ausgeubte Kraft zu uberstei- 
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gen, so dass die Spannbuchse 52. 52' durch das Federelement 60. 60' schlagartig 
nach oben gedruckt w\r6, urn in dem ringfomiigen Bereich B1 das Blechmaterial nach 
oben und in die Umfangsrille 16, 16' hinein zu verfomien. Der Stanzvorgang und die 
VerfofrhiLing des Blechmaterials erfolgen so. wie es oben beschrieben worden ist 
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Anmelderin : SFS intec Holding AG, CH-9435 Heerbrugg (Schweiz) 

Gegenstand : Stanzniet fur eine Verbindung an Blechen sowie Verfahren 
zum Setzen eines derartigen Stanzniets 



Patentanspruche 

1 . Stanzniet fur eine Verbindung an Blechen, 
mit einem Kopf. 

mit einem sich daran anschliel^enden Scliaft, 
nnit einer in dem Schaft gebildeten Umfangsrille und 
mit einem zu dem Kopf entgegengesetzten Schaftende, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kopf (12, 12') auf einer dem Scliaft (14, 14') zugewandten Unterselte mit 
einer ringformigen Planflache (20, 20') versehen ist, 

dass sicli die Umfangsrille (16, 16') unmittelbar an die Unterselte des Kopfes (12, 
12') anschlieBt und 

dass sich ein Abschnitt des Schaftes (14, 14') in einem zwischen der Umfangsrille 
(16, 16') und dem Schaftende (18. 18') gelegenen Bereich in Richtung zu dem 
Schaftende (18, 18') konisch verjungt. 

2. Stanzniet nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass sich der Verjungungsabschnitt (22) bis zu einem zy- 
lindrischen Endabschnitt (28) des Schaftes (14) erstreckt. 

3. Stanzniet nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass sich der Verjungungsabschnitt (22') bis zu dem 
Schaftende ( 18') erstreckt. 

4. Stanzniet nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass sich der Verjungungsabschnitt (22, 22') unmittelbar 
an die Umfangsrille (16, 16') anschlielit. 
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5. Stanzniet nach einem der Anspruche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass sich ein zyllndrischer Schaftabschnitt (30, 30') un- 
mittelbar an die Umfangsriile (16. 16') ansdiiieUt und bis zu dem Verjiingungsab- 
sclinitt (22. 22') des Schaftes (1 4. 1 4') reicht. 

6. Stanzniet nach einem der AnsprQclie 1 bis 5. 

dadurcli gelcennzelchnet. dass sicli die Umfangsriile (16. 16') bis zu einer Langs- 
mitte {M, M') des Stanzniets (10, 10') erstrecld. 

7. Stanzniet nachi einem der Anspruciie 1 bis 6. 

dadurcli gelcennzeichnet. dass der Verjiingungsabschnitt (16, 16') des Schiaftes 
(14, 14') eine axiaie Lange (V, V) hat. die im wesentliclien gieicli der axialen l_ange 
(L, L') der Umfangsriile (16, 16') ist. 

8. Stanzniet nadi einem der Anspriictie 1 bis 7, 

dadurcli gelcennzelchnet, dass die Umfangsriile (16, 16') mit einem ersten Radius 
(R1) in die Planflache (20, 20') an der Unterseite des Kopfes 12, 12') ubergeht. 

9. Stanzniet nach einem der Anspruche 1 bis 8, 

dadurch gel<ennzeichnet, dass die Umfangsriile (16, 16') in einem in Bezug auf eine 
l^ngsachse (34, 34') des Stanzniets (10, 10') mittleren Bereich (36. 36') am Grund 
zu der l_angsachse (34, 34') parallel Ist 

10. stanzniet nach einem der Anspruche 1 bis 9, 

dadurch gel^ennzeichnet, dass die Umfangsriile (16) mit einer gegen die Langsach- 
se (34) des Stanzniets (10) geneigten Geraden (38) in einen anschlieHenden 
Schaftabschnitt (30) ubergeht. 

1 1 . Stanzniet nach den Anspruchen 9 und 1 0, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Grund der Umfangsriile (16) mit einem zwelten 
Radius (R2) In die Gerade (38) ubergeht 

12. Stanzniet nach einem der Anspruche 1 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangsriile (16) mit einem dritten Radius (R3) 
jn einen anschlieBenden Schaftabschnitt (30') ubergeht 




1 3. Stanzniet nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Verjungungsabschnitt (22) mit einem vierten 
Radius (R4) in den zylindrischen Endabsclinitt (28) ubergeht 

14. Stanzniet nach Anspmch 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass der zylindrische Schaftabschnitt (30) mit einem funf- 
ten Radius (R5) in den Verjungungsabschnitt (22) ubergeht. 

15. Stanzniet nach einem der Anspruche 1 bis 14, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Schaftende (18) scharfkantig ausgebildet 1st 

16. Stanzniet nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass der zylindrische Endabschnitt (28) des Schaftes (14) 
einen Durchmesser (D1) hat, der gleich dem kleinsten oder etwas kleiner als der 
klelnste Durchmesser (d) des Schaftes (14) im Bereich der Umfangsrille (16) ist 

17. Stanzniet nach einem der Anspruche 1 bis 16, 

dadurch gekennzeichnet dass eine axiale Lange (L, L') der Umfangsrille (16, 16') 
grolier ist als die Dicke des Bleches oder die Gesamtdicke der Bleche (24, 26), an 
dem bzw. denen eine Verbindung herzustellen ist 

18. Verfahren zum Setzen eines Stanzniets, insbesondere des Stanzniets nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 17, fur eine Verbindung an Blechen, wobei der Stanzniet 
ohne Vorbohren unter Bildung eines Stanzloches durch von oben auf den Stanzniet 
ausgeubten Druck durch das Blech hindurchgedruckt und anschllefiend Blechmate- 
rial unter piastischer Verformung In die Umfangsrille gedruckt wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass bei dem Bilden des Stanzloches das Blechmaterial in einem das Stanzloch 
umgebenden ersten ringformigen Bereich in Stanzrichtung mitgenommen wird, 
dass anschlleRend das Blechmaterial durch eine von unten her ausgeubte Gegeri- 
kraft mit dem ersten ringfomiigen Bereich auf den Stanzniet aufgeschoben wird und 
dass schliedlich der Stanzniet weiter nach unten gedruckt wird, bis er auf den Ble- 
chen aufliegt 

woraufhin das Blechmaterial in dem ersten ringformigen Bereich durch die Gegen- 
kraft in die Umfangsrille hinein plastisch verformt wird. 
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. Der Stanzniet (10) hat einen Kopf (12), einen Schaft (14). eine darin gebildete Um- 
fangsrille (16) und ein Schaftende (18). Der Kopf (12) ist an der Unterseite mit einer 
ringformigen Planflache (20) versehen. Die Umfangsrille (16) schliefit sich unmittelbar 
an die Unterseite des Kopfes (12) an. Ein Absclinitt (22) des Sciiaftes verjungt s\ch 
konisch in einem zwischen der Umfangsrille (16) und dem Scliaftende (18) gelegenen 
Bereich in Richtung zu dem Scliaftende (18). Die Umfangsrille (16) erstreckt sich bis zu 
einer Langsmitte (M) des Stanzniets (10). Bei dem Setzvorgang wird Blechmaterial, 
das bei dem Bilden eines Stanzloches nach unten verdrangt worden ist, in die Um- 
fangsrille (16) hinein plastisch verformt. In dem Bereich dieser Verformung behalt das 
Blechmaterial axial eine groRere Dicke als das Ausgangsmaterial. 



Gegenstand : 



Stanzniet f Or eine Verbindung an Bleclien sowie Verfehren 
zum Setzen eines derartlgen Stanzniets 



Zusammenfassung 



Fig. la 



